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した画像である．切削速度はv=150m/mn,送り量はノ=0.10mm"evとし，下穴は設けていない.(a),(b)より逃げ
面にはコーティング膜の変色が認められるが，膜の剥離や工具形状の変化は認められないことがわかる．これに
対し(c)~(e)に示すすくい面は,コー テイング膜の剥離ならびにチップブレー カ部の摩耗が確認できる.ここでSEM
による反射電子像のコントラストは，撮影対象物の元素の原子番号に対し依存性を有しており，対象物表面の組
成の違いが色の明暗として表される.(i)に示すチップブレーカ摩耗部から，逆三角形状の摩耗部のみ淡色部が認
められ，それ以外の部分は濃灰色であることがわかる．また(9)から，摩耗部には主に白色部淡灰色部，濃灰色
部の3段階のコントラス1,が確認できる．（0中の摩耗部以外の部分が均一な濃灰色であることから，(8)中の白色
部が工具母材である超硬合金,淡灰色部がJ蔦作物であるSS0(､,濃灰色部がコーティング膜材である(Ti,AI)N+TiN
であるといえる．またこのことから，鉄に対して親和性の低いコーティング膜が摩耗し，［具母材が露出したこ
とによって集中的に露出部に工作物が凝着したと考えられる．一方，ソリッドは切れ刃およびマージン部周辺に
生じる逃げ面摩耗が問題となることが多く，摩耗特性の評価は逃げ1mを対象としたものが一般的である{12)-(14).こ
れは，ソリッドを用いた穴あけ加工において，逃げ面摩耗状態をインプロセスで予測しようとする研究が多く報
告されていることからも裏付けられる'15↓(16)．これらのことから，刃先交換式はI具摩耗形態がソリッドと大きく
異なり，すくい面チッププレーカ部の摩耗に留意する必要がある．なお，刃先交換式において逃げ面に目立った
摩耗が認められないのは，刃先交換式の逃げ角ならびにバックテーパがソリッドより大きいために，逃げ面と工
作物間の接触面積が'1,さいことに起因していると考えられる．なお，刃先交換式の場合，ソリッドのように摩耗
後の研摩作業を考慮する必要がないため，切削磯能が維持されており，なおかつ要求される仕上げ面粗さを満足
する限り加工に供することが可能である優位点を有寸-る．また，刃先交換式により|可条件において乾式でも穴あ
け加正を複数回行なったが，いずれも加工大数6－18ケの間でチップに大きな欠けが生じ切削不可能な状態とな
った．このことから，刃先交換式はMOLの適用によりJ具寿命に対しても顕著な影響がみられた
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4．結語
非軸対称形状を有した刃先交換式ドリルを用いた炭素鋼の穴あけ加工において，切削速度や送り量，オイルミ
スト供給が外周刃コーナー部逃げ面温度，スラストカ，仕上げ面粗さ，工具摩耗形態に及ぼす影響について，ね
じれ形状を呈したソリッドドリルと比較して検討した．以下にその結果をまとめる．
(1)外周刃コーナー部逃げ面温度は，低速領域の乾式加工において刃先交換式がソリッドより高くなるが，
その差はオイルミストの供給ならびに切削速度の高速化により，顕著に減少する．
（2）スラストカは,いずれの条件においても刃先交換式が低く，ソリッドに認められた切削速度の増加に伴
うスラストカの増加傾向も認められない．
（3）工具1回転あたりの送り量の外周刃コーナー部逃げ面温度への影響は刃先交換式が大きい．刃先交換式
の場合，高速度・低送りの加工により工具温度ならびにスラストカの増加を抑制できる．
（4）加工穴内周面の表面粗さはソリッドの場合が特に良好な特性を示すが，刃先交換式を用いても切削速度
を高速とし，オイルミストを供給することで比較的良好な粗さを得ることが可能となる．
（5）刃先交換式の工具摩耗は，主にソリッドにみられる逃げ面部でなく，特にすくい面チップブレーカ部に
生じる．
（6）刃先交換式を用いる場合，加工穴内周面に求められる表面粗さに留意することで，従前のソリッドより
優位性を有した加工が可能となる．
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